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1
Inventia se referd la constructie, in particular la o

linie automatizatd pentru fabricarea produselor din
beton spongios.

Linia include doud buncire de debitare a
materialelor pulverulente (1), amplasate in consecu-
tivitate tehnologicd, un rezervor pentru apd curatd
(2), dozatoare pentru componentele uscate (3) si
lichide (4), un generator de spuma (5), un malaxor de
beton (6), un bazin pentru decantarea sedimentului
(7), precum si un echipament de bord (9), executat
cu borduri demontabile, ce contine o placd de tur-
nare-vagonet (25), un capac de bordurd (26), limita-
toare (28) si ermetizatoare (29), totodati bordurile
sunt executate in formd de trunchi de piramidad, in
partea superioard a cdreia sunt localizate instalatii
(27) pentru colectarea deseurilor de beton spongios,
iar placa de turnare este dotata cu roti.

Linia este dotatd suplimentar cu un tunel pentru
obtinerea rezistentei plastice (10), schimbétoare de
caldurd pentru mentinerea regimului necesar pentru
formarea in beton a structurii pietrei de ciment cu
rezistenta necesard, un dispozitiv (11) pentru scoa-
terea si deplasarea (14) capacului de bordurd (26),
un dispozitiv de taiere (12), un impinggtor in trepte
(13), un dispozitiv pentru colectarea deseurilor (15)
si cu un transportor (16) pentru deplasarea lor spre
un malaxor de slam (17), totodati linia este dotata cu
impingitoare cu cremalierd (18), (19), cdrucioare cu
transmisie electricd (20), (21), tunel pentru intarire
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(22), disporzitiv (23) pentru scoaterea produselor de
pe plicile de turnare, impachetarea si ambalarea lor
(23) si dispozitiv pentru instalarea bordurilor (24).

fn afari de aceasta, bazinul (7) este executat din
doud sectiuni (30), (31), intre care este amplasat un
ventil de trecere (32), totodatd una din sectiunile
bazinului (7) este unitd cu malaxorul de beton (6)
prin intermediul unei pompe (8).

Revendicari: 2
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Descriere:

Inventia se referd la constructie, in particular la o linie automatizatd pentru fabricarea produselor

din beton spongios.

Este cunoscutd linia pentru fabricarea produselor din beton spongios, care contine centrald de
preparare a mortarului din ciment si nisip, generator de spuma cu recipient pentru mortar spumogen,
malaxor de beton, forme pentru fabricarea produselor, autoclava si complex de decofrare [1].

Dezavantajele liniei cunoscute sunt masivitatea i complexitatea ei, consumul mare de energie
termicd din cauza utilizérii autoclavelor.

Este cunoscutd, de asemenea, linia pentru fabricarea blocurilor din beton spongios, care include
malaxor de mortar, generator de spumd, dispozitiv in formd de pompa elicoidald, toate amplasate in
consecutivitate tehnologica. Totodata, generatorul de spuma este unit cu compresorul prin intermediul
unui cronometru [2].

Dezavantajul liniei cunoscute este prezenta dispozitivelor si a mecanismelor care complica linia si
reduc fiabilitatea acesteia in procesul lucrului.

Este cunoscut ansamblul de echipament inzestrat cu o tija de ghidare, pe care sunt imbricate
planuri de divizare, mai jos de ele fiind amplasate corzi pentru tdiat, care sunt legate cu planurile de
divizare, iar tdierea masivului de beton celular se efectueaza in timpul ridicarii planurilor de divizare
si a corzilor din masiv [3].

Dezavantajul acestui ansamblu de echipament este calitatea inferioard a suprafetei taiate a produ-
sului din cauza zgarieturilor aparute in timpul deplasérii corzii imobile in sus.

Cea mai apropiatd de inventia propusd este linia pentru fabricarea produselor din beton spongios
si ansamblul de echipament pentru aceasta [4]. Linia constd din buncire de debitare a materialelor
pulverulente, recipient de alimentare pentru solutia spumogend, distribuitoare de componente uscate,
distribuitor pentru solutia spumogend, compresor de aer cu supapd de retinere, malaxor de beton
spongios ermetic, conductd pentru mortar avind cavitatea de tip diafragma cu supapa de inchidere si
ansamblu de echipament. Malaxorul de beton spongios ermetic imbind functiile malaxorului,
generatorului de spumd si a compresorului pneumatic (pompa cu camerd pneumaticd). Corpul mala-
xorului cu capac este executat in forma de rezervor care lucreazi sub presiune de la 0,1 pana la 0,7
MPa. Intre compresor si malaxor este instalati o supapi de retinere, care protejeazi compresorul in
momentul deconectarii lui.

Dezavantajele unei asemenea linii este productivitatea redusa, prezenta deseurilor, calitatea infe-
rioard a produselor din cauza segregarii betonului spongios in timpul transportérii lui prin conducta
pentru mortar in ansamblul de echipament.

Problema pe care o rezolvd inventia propusd este crearea unei linii automatizate compacte de
naltd productivitate cu ciclu de producere continuu, asigurdnd cresterea substantiald a calititii pro-
duselor in timpul producerii economicoase fird deseuri.

Esenta inventiei constd in aceea cd linia automatizatdi pentru fabricarea produselor din beton
spongios include doud buncire de debitare a materialelor pulverulente, amplasate in consecutivitate
tehnologicd, un rezervor pentru apd curatd, dozatoare pentru componentele uscate si lichide, un gene-
rator de spumd, un malaxor de beton, un bazin pentru decantarea sedimentului, precum si un echi-
pament de bord, executat cu borduri demontabile, ce contine o placa de turnare-vagonet, un capac de
bordurd, limitatoare si ermetizatoare, totodatd bordurile sunt executate in forma de trunchi de pira-
midd, in partea superioard a cdreia sunt localizate instalatii pentru colectarea deseurilor de beton
spongios, iar placa de turnare este dotata cu roti.

Linia este dotatd suplimentar cu un tunel pentru obtinerea rezistentei plastice, schimbitoare de
caldurd pentru mentinerea regimului necesar pentru formarea in beton a structurii pietrei de ciment cu
rezistenta necesard, un dispozitiv pentru scoaterea si deplasarea capacului de bordurd, un dispozitiv
de taiere, un impingdtor in trepte, un dispozitiv pentru colectarea deseurilor si cu un transportor
pentru deplasarea lor spre un malaxor de slam, totodata linia este dotatd cu impingitoare cu crema-
lierd, cdrucioare cu transmisie electricd, tunel pentru intdrire, dispozitiv pentru scoaterea produselor
de pe placile de turnare, impachetarea §i ambalarea lor si dispozitiv pentru instalarea bordurilor.

In afard de aceasta, bazinul este executat din doud sectiuni, intre care este amplasat un ventil de
trecere, totodatd una din sectiunile bazinului este unitd cu malaxorul de beton prin intermediul unei
pompe.

Rezultatul constd in crearea unei linii automatizate compacte de inaltd productivitate cu ciclu de
producere continuu ce asigurd cresterea substantiald a calititii produselor in timpul producerii econo-
micoase fard deseuri.

Executarea ansamblului de echipament in formd de placd de turnare-vagonet instalata pe roti cu
borduri demontabile, in ansamblu cu utilizarea impingdtoarelor cu cremalierd si a cdrucioarelor de
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transmitere a energiei electrice permit de a utiliza placa de turnare-vagonet pe tot parcursul ciclului de
fabricare a produselor din beton spongios. Aceasta reduce la minimum timpul afldrii betonului in
operatia de despicare in conditii tehnologice, care diferd de cele necesare pentru obtinerea uniforma a
rezistentei produselor din beton spongios.

Mecanismele pentru colectarea deseurilor formate in timpul scoaterii ,umflaturii” si taierii
blocului in articole, in ansamblu cu linia malaxorului de slam si a bazinului pentru sedimentare cu
doud sectiuni pentru apa utilizatd, unit prin intermediul pompei cu malaxorul de beton, permit de a
utiliza deseurile in procesul ulterior de producere a betonului spongios, ceea ce face ca procesul si
decurga fara deseuri.

Includerea suplimentard a tunelului pentru obtinerea rezistentei plastice i a tunelului pentru
intdrirea betonului spongios permite de a realiza produse finite de calitate inaltd suportind cheltuieli
optime, datoritd faptului ca in tunelul pentru obtinerea rezistentei plastice se mentine o temperaturd
uniforma pe tot volumul masivului, iar despicarea masivului se efectueazi Tnainte ca betonul sd atinga
soliditatea necesara conform conditiilor tehnice, pe care betonul o atinge in tunelul de intérire.

Executarea bordurilor demontabile si unite in constructie rigida in forma de trunchi de piramida
(capac de bordurd), in ansamblu cu utilizarea dispozitivului elaborat pentru scoaterea bordurilor,
permite de a evita inclinarea in timpul scoaterii bordurilor, ceea ce reduce probabilitatea aparitiei
rupturilor portiunilor de la margini.

Inventia se explica prin desenele din fig. 1-3, care reprezinta:

- fig. 1, schema liniei pentru fabricarea blocurilor din beton spongios;

- fig. 2, schema ansamblului de echipament;

- fig. 3, schema unirii malaxorului de beton cu bazinul pentru sedimentare.

Linia automatizatd pentru fabricarea produselor din beton spongios constd din doud buncére de
debitare a materialelor pulverulente 1, amplasate in consecutivitate tehnologica, un rezervor pentru
apd curatd 2, dozatoare pentru componentele uscate 3 si lichide 4, un generator de spumd 5, un mala-
xor de beton 6, un bazin pentru decantarea sedimentului 7, precum si un echipament de bord 9,
executat cu borduri demontabile, ce contine o placd de turnare-vagonet 25, un capac de bordurd 26,
limitatoare 28 si ermetizatoare 29, totodatd bordurile sunt executate in forma de trunchi de piramida,
in partea superioard a céreia sunt localizate instalatii 27 pentru colectarea deseurilor de beton spon-
gios, iar placa de turnare este dotatd cu roti.

Linia este dotatd suplimentar cu un tunel pentru obtinerea rezistentei plastice 10, schimbitoare
de céldura pentru mentinerea regimului necesar pentru formarea in beton a structurii pietrei de ciment
cu rezistenta necesard, un dispozitiv 11 pentru scoaterea si deplasarea 14 capacului de bordurd 26,
un dispozitiv de taiere 12, un impingator in trepte 13, un dispozitiv pentru colectarea deseurilor 15 si
cu un transportor 16 pentru deplasarea lor spre un malaxor de slam 17, totodatd linia este dotatd cu
impingatoare cu cremalierd 18, 19, cdrucioare cu transmisie electricd 20, 21, tunel pentru intdrire 22,
dispozitiv 23 pentru scoaterea produselor de pe placile de turnare, impachetarea si ambalarea lor 23 si
dispozitiv pentru instalarea bordurilor 24.

In afard de aceasta, bazinul 7 este executat din dous sectiuni 30, 31, intre care este amplasat un
ventil de trecere 32, totodata una din sectiunile bazinului 7 este unitd cu malaxorul de beton 6 prin
intermediul unei pompe 8 (vezi fig. 3).

fntre sectiunile 30 si 31 ale bazinului pentru sedimentare este amplasati un ventil de trecere 32,
totodatd, o sectiune a bazinului pentru sedimentare este unitd cu partea inferioard a malaxorului de
beton 6, iar sectiunea a doua, prin intermediul pompei 8, este unitd cu partea superioard a malaxorului
de beton 6.

Procesul de fasonare a produselor din beton spongios se desfdgoard in modul urmétor.
Componentele amestecului de beton din buncérele de debitare a materialelor pulverulente 1 si 2 prin
dozatoarele de ciment si nisip 3 avanseaza in malaxorul de beton 6 cu ajutorul mecanismelor de
incircare (nu sunt indicate pe desen), care asigurd ermetizarea totald in timpul avansirii. Din
generatorul de spuma S se pompeazi spuma. Distribuitoarele cu cintar sunt unite printr-un sistem de
dirijare prin computere, ceea ce asigurd respectarea parametrilor tehnologici la incircarea distri-
buitoarelor, precum si descércarea conform programului tehnologic prestabilit. Generatorul de spuma
utilizat permite de a obtine spuma cu parametri prestabiliti. In functie de eficacitatea generatorului de
spumd si de densitatea cerutd a betonului spongios sistemul de dirijare determind timpul pomparii
spumei in malaxorul de beton. Dupd amestecarea materialelor initiale in malaxorul de beton 6, in
conformitate cu programul dat, amestecul de beton se toarnd in ansamblul de echipament 9.
Ansamblul de echipament 9, utilizat in linie, constd din placd de turnare-vagonet 25 si capac de
borduri 26 cu colectoare de deseuri 27, limitatoare 28 si ermetizatoare 29. In colectoarele de deseuri
27 se adund betonul care se varsd in timpul turndrii in ansamblul de echipament 9, iar ermetizatoarele
29 impiedici scurgerea betonului spongios lichid. fn continuare, pe parcursul timpului necesar
ansamblul de echipament 9 este impins de impingitorul 13 cu diferite trepte de deplasare in tunelul
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pentru obtinerea rezistentei plastice 10, unde cu ajutorul schimbétorului de caldura (in figura nu este
indicat) se mentine regimul prestabilit, necesar pentru formarea in betonul spongios a structurii pietrei
de ciment cu rezistent3 prestabiliti. Inainte de iesirea ansamblului de echipament 9 din tunelul pentru
obtinerea rezistentei 10 de la masiv se taie cu rdzuitorul (in figurd nu este indicat) ,,umflatura” —
suprafata neuniformd care apare in procesul intdririi masivului de beton spongios. ,,Umflitura” tdiatd
nimereste in colectorul de deseuri 27.

In continuare, ansamblul de echipament 9 cu ajutorul impingitorului cu cremalierd 18 se
deplaseazd spre mecanismul 11 pentru scoaterea capacului de bordurd. Aici, cu ajutorul palanului de
traversd (in figurd nu este indicat) se scoate capacul de bordurd 26. Cu ajutorul impingitorului cu
cremalierd 18 placa de turnare-vagonet 25 cu masivul de beton spongios avanseaza spre dispozitivul
de taiere 12. Corzile dispozitivului de tdiere 12 taie masivul in articole. Totodata, deseurile de
producere cu ajutorul mecanismului pentru colectarea deseurilor 15 (in variantd concretd de utilizare),
impingatorului transversal cu cremalierd si a aruncdtorului instalat longitudinal stationar se arunca de
pe placa de turnare pe transportorul inclinat 16, de unde ajung in malaxorul de slam 17, apoi
avanseazd in malaxorul de beton 6. Masivul tdiat in articole pe placa de turnare-vagonet 25 cu
ajutorul impingitorului cu cremalierd 18 se plaseaza pe cdruciorul pentru transmiterea energiei
electrice 20 care il transmite in tunelul pentru intérirea ulterioard 22.

Capacul de bordurd 26, scos de pe placa de turnare-vagonet 25 cu ajutorul mecanismului 11 prin
intermediul dispozitivului 14 pentru mutarea capacului de bordura si a caruciorului pentru trans-
miterea energiei electrice 21 este deplasat spre punctul de asamblare a ansamblului de echipament 9.
Aici cu ajutorul mecanismului 24 pentru instalarea bordurilor pe placa de turnare-vagonet 25 se
fixeazd capacul de bordurd 26 pentru un nou ciclu de turnare a betonului spongios.

in tunelul pentru intirire 22 existd posibilitatea de a crea regimul necesar de temperaturd si
umiditate prin pomparea aburilor i mentinerea in tunel a caldurii ce se degajd in timpul desfasurarii
reactiei de intdrire a betonului spongios datoritd izolatiei termice a tunelului. Placa de turnare-vagonet
25 este impinsa de impingdtorul cu cremalierd 19 in tunelul pentru intdrirea ulterioara 22.

Scoaterea produselor de pe placa de turnare-vagonet 25 si transportarea la punctul de impachetare
si ambalare se efectueazi cu mecanismul 23 pentru scoaterea produselor de pe plicile de turnare. in
exemplul de executare concreta aceasta este o0 macara-grinda cu un cleste special.

Placile de turnare-vagonete 25 eliberate cu ajutorul impingétorului cu cremalierd 19 si cdrucio-
rului pentru transmiterea energiei electrice 21 ajung la punctul de asamblare a ansamblului de
echipament, unde cu ajutorul mecanismului 24 pentru instalarea bordurilor se fixeazi capacul de
bordurd 26 pe placa de turnare-vagonet 25 pentru un nou ciclu de turnare a betonului spongios.

in tehnologia de obtinere a produselor din beton spongios o operatie obligatorie este spilarea
periodicd a malaxorului de beton 6. Pentru a evita consumul inutil de apd curatd si pentru epurarea
apelor uzate este folosit bazinul cu doud sectiuni pentru sedimentare 7. Apa care a fost utilizatd pentru
spalat curge in sectiunea 30 a bazinului pentru sedimentare 7. Aici ea se limpezeste, iar cand bazinul
se umple prin ventilul de trecere 32 trece in sectiunea 31 a bazinului pentru sedimentare 7, de unde
este pompat in malaxorul de beton 6.

Linia automatizatd pentru fabricarea produselor din beton spongios este compactd, inalt
productivi, cu ciclu continuu de producere si permite de a obtine produse de inalta calitate.
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(57) Revendicari:
1. Linie automatizatd pentru fabricarea produselor din beton spongios care include doud

buncire de debitare a materialelor pulverulente, amplasate in consecutivitate tehnologicd, un rezervor
pentru apa curatd, dozatoare pentru componentele uscate si lichide, un generator de spumd, un
malaxor de beton, un bazin pentru decantarea sedimentului, precum si un echipament de bord,
executat cu borduri demontabile, ce contine o placd de turnare-vagonet, un capac de bordurd,
limitatoare si ermetizatoare, totodatd bordurile sunt executate in formd de trunchi de piramidd, in
partea superioard a céreia sunt localizate instalatii pentru colectarea deseurilor de beton spongios, iar
placa de turnare este dotatd cu roti; linia este dotatd suplimentar cu un tunel pentru obtinerea
rezistentei plastice, schimbatoare de caldura pentru mentinerea regimului necesar pentru formarea in
beton a structurii pietrei de ciment cu rezistenta necesard, un dispozitiv pentru scoaterea si deplasarea
capacului de bordurd, un dispozitiv de taiere, un impingator in trepte, un dispozitiv pentru colectarea
deseurilor si cu un transportor pentru deplasarea lor spre un malaxor de glam, totodatd linia este dotata
cu impingdtoare cu cremalierd, cdrucioare cu transmisie electricd, tunel pentru intarire, dispozitiv
pentru scoaterea produselor de pe placile de turnare, impachetarea si ambalarea lor si dispozitiv
pentru instalarea bordurilor.

2. Linie conform revendicdrii 1, caracterizatid prin aceea ci bazinul este executat din doud
sectiuni, intre care este amplasat un ventil de trecere, totodatd una din sectiunile bazinului este unita
cu malaxorul de beton prin intermediul unei pompe.
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